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Abstract of EP1 114784 

The device has a continuous conveyor unit (3) and a 
conveyor belt (8) with product holders (9) for 
product units (1) and delivers them to an output 
position. The conveyor unit and conveyor belt have 
a common transition section (10) in which they run 
parallel at a distance. A variable size deposition 
surface (20) between the conveyor unit and 
conveyor belt in the transition region can be moved 
according to the product groups (15) to be formed. 
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Description of EP1 114784 



[0001] Die vorliegende Erfmdung betrifft eine Vorrichtung zur Ubernahme von langlichen, mindestens 
annahernd zylindrischen Produkteeinheiten, vorzugsweise Tuben, Hiilsen oder Dosen, die kontinuierlicl 
von einer Produktionslinie kommen und zur Bildung von Produktegruppen mit einer vorwahlbaren 
EinheitenAnzahl, eine kontinuierlich anliefernde Fordereinheit und ein die Produktegruppen aufnehmen 
und in eine Abschiebeposition forderndes Transportband mit Produktionsaufnahmen umfassend, wobei 
Fordereinheit und das Transportband eine gemeinsame Ubergabestrecke aufweisen, in der sie distanzier 
parallel zueinander verlaufen. 

[0002] Vorrichtungen mittels der zylindrische Produkteeinheiten, die von Produktionslinien kommen, ir 
Produktegruppen mit vorwahlbaren Einheitenanzahl weitergefordert werden, sind in verschiedenen 
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Abstract of EP1 114784 



The device has a continuous conveyor unit (3) 
and a conveyor belt (8) with product holders (9) 
for product units (1) and delivers them to an 
output position. The conveyor unit and conveyor 
belt have a common transition section (10) in 
which they run parallel at a distance. A variable 
size deposition surface (20) between the 
conveyor unit and conveyor belt in the transition 
region can be moved according to the product 
groups (15) to be formed. 
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(54) Vorrichtung zur Bildung von Produktegruppen 



(57) Produkteeinheiten (1), die von einer Produkti- 
onslinie (2) kommen, werden in Fordergondeln (4) ab- 
gegeben. In diesen werden die Produkteinheiten mittels 
einer Fordereinheit (3) im Bereich einer Ubergabestrek- 
ke (10) gefordert. Hier werden die Fordergondeln um- 
gekippt und die Produkteinheiten auf einer in der Lange 
beziehungsweise Grosse variabien Ablageflache (20) 



abgelegt. Die Ablageflache (20) wird mittels einem be- 
weglichen Mitnehmer (21) ruckartig zuruckbewegt, so 
dass die Produkteinheit in Produktaufnahmen (9) des 
Transportbandes (8) fallen. 1st eine Produktegruppe 
(15) vollstandig gebildet, wird sie in die Abschiebeposi- 
tion (11) gefordert und die nachste Produktegruppe (14) 
wird gebildet. 



FIG. 1 



< 

oo 

N 




6 S 



Q. 

LU 



Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR) 



1 



EP1 114 784 A1 



2 



Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich- 
tung zur Ubernahme von langlichen, mindestens anna- 
hernd zylindrischen Produkteeinheiten, vorzugsweise 
Tuben, Hulsen oder Dosen, die kontinuierlich von einer 
Produktionsllnie kommen und zur Bildung von Produk- 
tegruppen mit einer vorwahlbaren EinheitenAnzahl, ei- 
ne kontinuierlich anliefernde Fordereinheit und ein die 
Produktegruppen aufnehmendes und in eine Abschie- 
beposition forderndes Transportband mit Produktions- 
aufnahmen umfassend, wobei die Fordereinheit und 
das Transportband eine gemeinsame Ubergabestrecke 
aufweisen, in der sie distanziert parallel zueinander ver- 
laufen. 

[0002] Vorrichtungen mittels der zylindrische Produk- 
teeinheiten, die von Produktionslinien kommen, in Pro- 
duktegruppen mit vorwahlbaren Einheitenanzahl wei- 
tergefordert werden, sind in verschiedenen Ausfiihrun- 
gen bekannt. Es handelt sich hierbei vorzugsweise urn 
Produkteeinheiten, wie Tuben, Hulsen oder Dosen, die 
von einer Produktionslinie kommen und in relativ gros- 
sen Einheiten zu Abfullbetrieben weitergefordert wer- 
den sollen. Die dichtestmogliche Packung zylindrischer 
Produkteeinheiten ist die Stapelung zu im wesentlichen 
sechseckigen Gebilden, die dann umreift weiter trans- 
portiert werden. Wahrend von der Produktionslinie her 
die Produkteeinheiten kontinuierlich angeliefert werden, 
muss zur Gruppenbildung eine diskontinuierliche Wei- 
terforderung stattfinden. Vorrichtungen, die diese Auf- 
gabe erfullen, sind aus dem Stand der Technik in ver- 
schiedenster Ausfuhrungsform bekannt. 
[0003] Aus der FR-A-2391 1 26 ist eine Vorrichtung be- 
kannt, urn zylindrische Produkteeinheiten, die kontinu- 
ierlich von einer Produktionslinie kommen, zu gruppie- 
ren und gruppenweise zu einer Abgabeposition zu for- 
dern. 

Hierbei werden zwei Forder- und Gruppiereinheiten, die 
hintereinander herlaufend arbeiten konnen, so gesteu- 
ert, dass die eine Forder- und Gruppiereinheit beschickt 
wird, wahrend die andere zur Abgabestation fahrt und 
dort entleert wird. Die entleerte Station kann nun wieder 
zurBeschickungsstation gefahren werden, wahrend die 
beschickte Station wieder zur Entleerungsstation fahrt. 
Wahrend der Zeit, in welcher keine Produkteeinheiten 
in die Forder- und Gruppiereinheit gefiillt werden kon- 
nen, werden diese durch eine Schleusenklappezuruck- 
gehalten. 

[0004] In ahnlicher Weise arbeitet eine Vorrichtung 
gemass dem US-A-5339606. Auch hier wird mit zwei 
yoneinander unabhangig gesteuerten Forder- und 
Gruppiereinheiten gearbeltet, wobei jedoch eine For- 
dervorrichtung zwischen der Produktionslinie und der 
Vorrichtung zur Gruppierung der Produktionseinheiten 
angeordnet ist. Die Vorrichtung, die dem Oberbegriff 
des Patentanspruches 1 entspricht, weist zudem eine 
gemeinsame Ubergabestrecke auf, in der die Forder- 
einheit und das Transportband distanziert parallel zu- 



einander verlaufen. Entgegen derzuvor beschriebenen 
Vorrichtung erfolgt die Ubergabe auf die Forder- und 
Gruppiereinheit kontinuierlich und immeram selben Ort. 
[0005] Wahrend die Vorrichtung gemass der FR-A- 

5 2391126 nur an Anlagen angebaut werden kann, wel- 
che mit einer relativ niederen Taktzeit beziehungsweise 
Produktivitat arbeiten, erlaubt die Losung gemass der 
US-A-5339606 eine sehr hohe Taktzeit. Hier ist jedoch 
der Aufwand zur Umrustung der Vorrichtung bei Wech- 

10 sel der Durchmesser der Produkteeinheiten ausserst 
aufwendig, und die Steuerung der Vorrichtung ist kom- 
plex und bedingt ebenfalls Anpassungen, wenn auf an- 
dere Dimensionen der Produkteeinheiten gewechselt 
wird. Hinzu kommt, dass die gesamte Anlage relativ teu- 

*5 er ist. 

[0006] Dies trifft in noch vermehrter Form bei der Aus- 
fCihrung gemass der US-A-5704195 zu. Bei der hier ge- 
zeigten Anlage wird mit Saugem gearbeitet, die beliebig 
aktiviert werden konnen. 

20 [0007] Entsprechend lassen sich ausserst einfach 
Produktegruppen unterschiedlicher Anzahl von Produk- 
teeinheiten entnehmen. Zudem lassen sich die Sauger 
in einem Greifer unterbringen, in dem die Greifer dem 
Durchmesser der Produkteeinheiten angepasst in be- 

25 liebigem Abstand zueinander angeordnet sein konnen. 
Diese konnen auf einen harmonikaartig arbeitenden Ab- 
legetisch auf die Durchmesserdistanz zusammenge- 
ruckt werden und dann in die entsprechende Form hin- 
ubergeschoben werden, Diese mit Druckluft arbeitende 

30 Vorrichtung ist insbesondere fur Produktionslinien ge- 
eignet, auf den mit relativ kleiner Leistung gearbeitet 
wird, jedoch die Umstellung der Produktionslinie auf un- 
terschiedliche Produkteeinheiten relativ haufig erfolgt. 
Da praktisch keine Umrustung erforderlich ist, macht 

35 sich in solchen Fallen die Vorrichtung trotz der kosten- 
aufwendigen Gestaltung bezahlt. Fur Vorrichtungen der 
eingangs genannten Art, bei der die Produktionslinie 
nicht haufig umgestellt wird, macht sich jedoch eine sol- 
che Anlage nlcht bezahlt. 

40 [0008] Es ist folglich die Aufgabedervorliegenden Er- 
findung, eine vereinfachte Vorrichtung gemass Oberbe- 
griff des Patentanspruches 1 zu schaffen, diebesonders 
preiswert realisiert werden kann. Zudem soli der Um- 
rustaufwand relativ gering bleiben. 

45 [0009] Diese Aufgabe lost eine Vorrichtung gemass 
Oberbegriff des Patentanspruches 1 , bei der im Bereich 
der Ubergabestrecke eine grossenvariable Ablagefla- 
che zwischen der Fordereinheit und dem Transportband 
angeordnet ist, die nach Massgabe der zu bildenden 

so Produktegruppen bewegbar ist. 

[0010] Besonders einfach lasst sich die grossenvaria- 
ble Ablageflache reaiisieren durch einen flexiblen Band- 
abschnitt, der unter Spannung gehalten wird. Weitere 
bevorzugte Ausfuhrungsformen der erfindungsgemas- 

55 sen Vorrichtung gehen aus den abhangigen Ansprii- 
chen 3 - 9 hervor und sind anhand der nachfolgenden 
Beschreibung erlautert. 

[0011] In der Zeichnung ist schematisch ein Ausfuh- 
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rungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung so- 
wie deren Wirkungsweise dargestellt und anhand der 
nachfolgenden Beschreibung erlautert. Es zeigt: 

Figur 1 die gesamte Vorrichtung zur Ubernahme 
von zylindrischen Produkteeinheiten und 
zur Bildung von Produktegruppen in sche- 
matischer Darstellung und 

Figur 2-7 einen Ausschnitt der Vorrichtung nach Fi- 
gur 1 in verkleinertem Massstab wahrend 
verschiedenen Verfahrensschritten. 

[0012] In der Figur erkennt man am rechten Bildrand 
die mittels einem Band von der Produktionslinie 2 kom- 
menden Produkteeinheiten 1 . Bei den hier interessie- 
renden Produkteinheiten handelt es sich urn zylindri- 
sche Kdrper wie beispielsweise Tuben, Hulsen oder Do- 
sen, die von hochproduktiven Herstellungsanlagen kon- 
tinuieriich angeliefert werden. Am Ende der Produkti- 
onslinie 2 werden die Produkteinheiten 1 an eine For- 
dereinheit abgegeben, die gesamthaft mit 3 bezeichnet 
ist. Diese Fordereinheit 3 umfasst umlaufende Trans- 
portketten 5 und daran schwenkbeweglich gelagerte 
Fordergondeln 4. Die Fordergondeln 4 sind so ausge- 
legt, dass sie alte vorkommenden Grossen von Produkt- 
einheiten aufzunehmen vermogen. Die Fordergondeln 

4 miissen somit nicht in Abhangigkeit der Dimension der 
gefertigten Produkteinheiten angepasst werden bezie- 
hungsweise ausgewechselt werden. Die Fordereinheit 
3 ubernimmt die Produkteinheiten 1 von der Produkti- 
onslinie 2 und fuhrtsie uber verschiedene Umlenkrollen 
6, 6' und einer getriebenen Forderrolle 7 in jenen Be- 
reich, in dem die Produkteinheiten 1 auf ein Transport- 
band 8 in Produktaufnahmen 9 ubergeben werden. Die 
Fordereinheit 3 lauft genau wie die Produktionslinie 2 
mit einer kontinuierlichen Geschwindigkeit. Weil die Di- 
stanz zwischen den Produkteinheiten 1 auf dem Band 
der Produktionslinie 2 oft kleiner ist als die Distanz zwi- 
schen zwei einanaerfolgenden Fordergondeln 4, ist die 
lineare Bewegungsgeschwindigkeit der Transportkette 

5 zwangslaufig hoher als die lineare Fortbewegungsge- 
schwindigkeit des Bandes der Produktionslinie 2. 
[0013] Die Fordergondeln 4 werden mittels einem 
Umlenkblech 13 vom Band der Produktionslinie 2 zu 
den Fordergondeln 4 der Fordereinheit 3 bewegt. Die 
genaue Ubernahme der Produkteinheiten 1 in diesen 
Bereich ist nicht Gegenstand der Erfindung und wird 
hier nicht genauer erlautert. Solche Losungen sind je- 
doch aus ahnlichen Anlagen wie beispielsweise der US- 
A-5339606 bekannt. 

[0014] Die gefullten Gondeln 4 werden uber die For- 
derrolle 7 einer Umlenkrolle 6 und einer zweiten Umlen- 
krolle 6' in den Bereich einer Ubergabestrecke 1 0 ge- 
fordert. Im Bereich der Umlenkrolle 6' werden die an- 
kommenden Fordergondeln 4 mittels einem Fuhrungs- 
blech 16 in eine gekippte Position gebracht. Dabei 
kommt der Inhalt, namlich die Produktionseinheit 1 , auf 



eine variable Ablageflache 20 zu liegen. Auf dieser va- 
riablen Ablageflache 20 wird die Produkteinheit 1 bis 
zum vorderen Ende mit der Geschwindigkeit der Trans- 
portkette 5 weitergef order! Am Ende der variablen Ab- 

5 lageflache fallt die Produkteinheit 1 in eine leere Pro- 
duktaufnahme 9 des Transportbandes 8. Die Forder- 
gondel 4 kann nun unter Einwirkung der Schwerkraft in 
ihre normaie Forderlagezuriickschwenken. Die Forder- 
gondeln 4 laufen nun im leeren Zustand uber verschie- 

10 dene Umlenkrollen 6 wieder zuruck zum Obernahme- 
bereich bei der Produktionslinie 2, urn wieder befullt zu 
werden. 

[0015] Bevor die Funktionsfolge die zur Bildung der 
Produktegruppen 15folgtbeschrieben wird, wirdvorerst 

15 auf die moglichen Ausgestaltungsformen der variablen 
Ablageflache 20 eingegangen. Die variable Ablagefla- 
che 20 ist in Bezug auf ihre zur Ablage zur Verfiigung 
stehenden Lange variabel. Dies kann auf verschiedene 
Weisen erfolgen. Wesentlich ist, dass die variable Ab- 

20 lageflache 20 in jenem Bereich angeordnet ist, in dem 
eine Strecke der Fordereinheit 3 und das Transportband 
8, auf dem die Produktaufnahmen 9 zur Gruppenbil- 
dung angeordnet sind, parallel laufen. Dieser Bereich, 
in dem diese beiden Bander parallel laufen, wird hier als 

25 Ubergabestrecke 10 bezeichnet. Die Lange der Uber- 
gabestrecke 10 muss mindestens die Lange aufweisen, 
die die maximale zu erzeugende Produktegruppe auf 
dem Forderband 8 ausmacht. 
[001 6] Selbstverstandlich ist die Ubergabestrecke 1 0 

30 somit gleich der minimalen Lange der variablen Ablage- 
flache 20. Die variable Ablageflache 20 kann starr oder 
flexibel gestaltet sein. Gestaltet man die variable Abla- 
geflache 20 beispielsweise als ein starres Biech, so 
muss dieses Blech mindestens so lang wie die Uberga- 

35 bestrecke 10 sein, und es muss genugend Platz vorhan- 
den sein, dass dieses Blech aus dem Bereich der Ober- 
gabestrecke herausfahren kann. Dies ist nur gegeben, 
wenn zwischen dem Ende der Obergabestrecke 1 0 und 
der Umlenkrolle, die zur Ubergabestrecke 10 hinfuhrt, 

40 genugend Platz vorhanden ist. Da dies jedoch haufig 
nicht der Fall ist, arbeitet man vorzugsweise mit einer 
Ablageflache, die aus einem flexiblen Bandabschnitt 
gefertigt ist. Damit auf diesem flexiblen Bandabschnitt 
die Produkteinheiten korrekt abrollen konnen, ist es er- 

45 forderlich, den flexiblen Bandabschnitt unter Spannung 
zu halten. Diese Spannung kann erzeugt werden durch 
ein am freien Ende des flexiblen Band angeordneten 
Gewichtes 26 oder die Walze 25 kann eine unter Feder- 
kraft stehende Aufwickelwalze 25 sein. Die Walze 25 ist 

so selbstverstandlich im Falle dass die Spannung mittels 
einem Gewicht 26 erzeugt wird, als einfache Umlenk- 
walze gestaltet. 

[0017] Die variable Ablageflache 20 wird aktiv be- 
wegt. Hierzu dient ein beweglicher Mitnehmer 21 , der 
55 in Forderrichtung am vorderen Ende der Ablageflache 
20 angreift. Der Mitnehmer 21 kann beispielsweise an 
einem Wagen 23 befestigt sein und der Wagen 23 in 
einer Schiene 22 laufen. Der Wagen 23 lasst sich bei- 
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spielsweise mlttels einem Zahnriemen bewegen. Hierzu 
ist ein Fordermlttel 24 symbolisch dargestellt. Das For- 
dermittel 24 kann beispielsweise ein Schrittmotor sein. 
Natiirllch kann der bewegliche Mltnehmer auch auf an- 
dere Weisen linear bewegt werden. Sowohl hydrauli- 
sche als auch pneumatische Mittel kommen neben der 
beschriebenen elektromotorischen Betatigung in Frage. 
Selbstverstandlich kommen neben den beschriebenen 
Losungen weitere Varianten in Frage. Ganz generell 
wird man vorzugsweise am hinteren Ende des flexiblen 
Bandabschnittes eine Zugvorrichtung angreifen lassen. 
Die bereits beschriebenen Losungen, namlich mittels 
einer Aufwickelwalze 25 beziehungsweise mittels ei- 
nem angreifenden Gewicht 26, sind die beiden sinnvoll- 
sten Losungen. 

[0018] Die grossenvariabie Ablageflache kann selbst- 
verstandlich auch aus zwei oder mehr teleskopisch in- 
einander undauseinanderschiebbaren Platten gebildet 
werden. Auf diese Weise ist ebenfalls der Platzbedarf 
relativ gering. Solche ein- und ausschiebbaren Platten 
als grossenvariabie Ablageflachen lassen sich auch 
wieder hydraulisch, pneumatisch oder elektromecha- 
nisch verschieben. 

[0019] In den Figuren 2 bis 7 sind die verschiedenen 
Positionen in Ablaufreihenfolge dargestellt. In der Figur 
2 ist die Position wie in der Gesamtansicht nach Figur 
1 dargestellt gezeigt. Mit 14 ist eine sich bildende Pro- 
duktegruppe 14 erkennbar. Diese besteht im Moment 
aus drei Einheiten. Der Mitnehmer 21 hat eine Abroll- 
kante 28, die sich in diesem Moment praktisch bei der 
zuletzt abgelegten Produkteeinheit befindet. Die auf der 
variablen Ablageflache 20 innerhalb der Fordergondel 
4 gelegene Produkteeinheit ist bereits bis zur Abgabe- 
position vorbewegt. In der nachsten Position gemass 
der Figur 3 ist der Mitnehmer 21 ruckartig urn die Distanz 
einer Produktaufnahme 9 nach rechts verschoben. Im 
folgenden Moment wird die nun nicht mehr gestutzte 
Produkteinheit 1 uber die Abrollkante 28 in die an- 
schliessende freie Produktaufnahme 9 rollen. Die leere 
Fordergondel 4 schwenkt sich nun automatisch wieder 
zuriick in die normale Aufnahmeposition. in der Figur 4 
erkennt man die neu bereits abgelegte weitere Produkt- 
einheit 1 , und die nachfolgende wieder gefullte Forder- 
gondel 4 ist in der Zwischenzeit wieder so weit nach vor- 
ne gefordert, dass diese wiederum in der Abgabeposi- 
tion wie in Figur 2 sich befindet. 
[0020] Diese schrittweise Abgabe, wahrend das 
Transportband 8 stillsteht, erfolgt solange, bis eine Pro- 
duktgruppe 1 5 der gewunschten Lange gebildet ist. Die- 
se Situation ist in Figur 5 dargestellt. Im nachsten Mo- 
ment wird das Transportband 8 die Produktgruppe 15 
in die in Figur 1 ersichtliche Abschiebeposition 11 for- 
dern. Die Fordergeschwindigkeit des Transportbandes 
8 ist dabei erheblich hdher als die Transportgeschwin- 
digkeit der Transportkette 5 der Fordereinheit 3. 
[0021] Sobald sich die Produktegruppe in der Ab- 
schiebeposition 11 befindet, halt das Transportband 8 
an und verbleibt in dieser Position wahrend eine nach- 



ste Produktegruppe zusammengestellt wird. Die Zeit, 
urn die Produktegruppe im Bereich der Abschiebeposi- 
tion auf eine Abbindemaschine zu ubergeben, ist auf je- 
den Fall kurzer als die Zeit, die fiir die Wiederbildung 

5 einer neuen Produktegruppe und sei es auch eine kur- 
zere, erforderlich ist. Vom Moment weg, an dem das 
Transportband 8 die Produktegruppe in die Abschiebe- 
position uberfuhrt, lauft auch der Mitnehmer 21 in die 
vorderste Abgabeposition, wie sie in Figur 6 gezeigt ist. 

10 in dieser Position befindet sich das Gewicht 26 in seiner 
obersten Lage. Der Mitnehmer 21 lauft gleich oder ge- 
ringfugig schneller als die Transportkette 5 mit den F6r- 
dergondeln 4 in die Ausgangsposition nach vorne, wie 
dies in der Figur 6 dargestellt ist. Nun beginnt ein neuer 

15 Zyklus, der in Figur 7 vollendet dargestellt ist, da nun 
die selbe Situation wie in Figur 2 erreicht ist. 
[0022] Es ist leicht erkennbar, dass bei Wechsel der 
Produkteinheiten lediglich das Transportband 8 mit den 
Produktaufnahmen 9 ausgewechselt werden muss. 

20 Weitere Anpassungen sind nicht erforderlich. Im Ver- 
gleich zu alien bisher bekannten Vorrichtungen ist die 
hier aufgezeigte Losung steuertechnisch mit dem ge- 
ringsten Aufwand zu realisieren und die hierzu erforder- 
lichen Mittel sind preiswert. Naturlich lassen sich auch 

25 die etwas teureren Varianten realisieren, die vom glei- 
chen Erfindungsgedanken ausgehen. 



PatentansprQche 

30 

1 . Vorrichtung zur Uebemahme von langlichen, min- 
destens annahernd zylindrischen Produkteinheiten 
(1), vorzugsweise Tuben, Hulsen oder Dosen, die 
kontinuierlich von einer Produktionsiinie (2) kom- 

35 men und zur Bildung von Produktegruppen (1 5) mit 
einer vorwahlbaren EinheitenAnzahl, eine kontinu- 
ierlich anliefernde Fordereinheit (3) und ein die Pro- 
duktegruppen aufnehmendes und in eine Abschie- 
beposition forderndes Transportband (8) mit Pro- 

40 duktaufnahmen (9) umfasst, wobei die Forderein- 
heit (3) und das Transportband (8) eine gemeinsa- 
me Uebergabestrecke (10) aufweisen, in der sie di- 
stanziert parallel zueinander verlaufen, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass im Bereich der Uebergabe- 

^5 strecke (10) eine grossenvariabie Ablageflache 
(20) zwischen der Fordereinheit (3) und dem Trans- 
portband (8) angeordnet ist, die nach Massgabe der 
zu bildenden Produktegruppen (15) bewegbar ist. 

50 2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die grossenvariabie Ablageflache 
(20) ein flexibler Bandabschnitt ist, derunter Span- 
nung (26) gehalten ist. 

55 3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der flexible Bandabschnitt an dem in 
Forderrichtung vorderen Ende einen linear beweg- 
lichen Mitnehmer (21) angreift. 
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4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der linear bewegliche Mitnehmer 
(21) hydraulisch, pneumatisch oder elektromoto- 
risch betatigbar ist. 

5 

5. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass an dem in F6rderrichtung hinteren 
Ende des flexiblen Bandabschnittes (20) eine Zug- 
vorrichtung angreift. 

w 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Zugvorrichtung eine Aufwickel- 
walze (25) ist, auf die das hintere Ende des flexiblen 
Bandabschnittes (20) aufwickeibar ist. 

15 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der flexible Bandabschnitt (20) uber 
eine Umlenkwalze (25) gefuhrt ist und am hinteren 
Ende ein Gewicht (26) angreift, welches den flexi- 
blen Bandabschnitt (20) unter Einwirkung der Gra- 20 
vitation unter Zugspannung halt. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die grossenvariable Ablageflache 
(20) durch eine feststehende und eine unter diese 25 
ein- und ausschiebbare Platte gebildet ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die ein- und ausschiebbare Platte 
hydraulisch, pneumatisch oder elektromechanisch 30 
verschiebbar ist. 
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